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Verfahren zur Behandlung von Bezugsmaterialien von 
Innenausstattungsteilen, insbesondere fur Kraftfahrzeuge, 
und Innenausstattungsteil 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Behandlung von Bezugsmaterialien 
von Fahrzeug-lnnenausstattungsteilen, insbesondere von Verkleidungsteilen 
10 oder Sitzen eines Kraftfahrzeugs, bei dem der Feuchtigkeitsgehalt des 

Bezugsmaterials temporar vergroGert wird, sowie ein nach diesem Verfahren 
behandeltes Fahrzeug-lnnenausstattungsteil. 



15 Stand der Technik 



Ein gattungsgemaBes Verfahren ist aus der Praxis bekannt. Die fur den 
Einbau in den Innenraum eines Kraftfahrzeugs vorgesehenen Sitze werden 
nach dem Zusammenbau der Metallstrukturen, deren Aufpolsterung sowie 

20 dem Uberziehen der Polster mit einem Bezugsmaterial (beispielsweise 
Gewebe, Gewirke oder Leder) einer manuellen Behandlung mit Dampf 
unterzogen. Hierzu wird eine uber einen Schlauch mit einem mobilen 
Dampferzeuger verbundene Duse auf diejenigen Bereiche des Sitzbezugs 
aufgesetzt, an denen sich beim Beziehen Falten oder Knicke gebildet haben. 

25 Unter der Wirkung des Dampfs sowie einer gegebenenfalls damit einher- 

gehenden mechanischen Behandlung (Bugeln) wird der Sitzbezugs geglattet. 
Der Sitz steht nachfolgend fur den Einbau in das Kraftfahrzeug bereit. 

Dieses allgemein ubliche Vorgehen erfordert einen hohen Personaleinsatz 
30 und ist daruber hinaus mit der Gefahr verbunden, dass bei der lokalen, 
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intensiven Einwirkung des Dampfes ortlich unerwunschte Anderungen des 
Erscheinungsbilds des Sitzbezugs auftreten. 



5 Aufgabe 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit geringem Aufwand eine 
gleichmaBige Behandlung des Sitzbezugs herbeizufuhren. 



10 

Losung 



Die Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, dass bei einem gattungs- 
gemaBen Verfahren die Fasern des Bezugsmaterials in einer Behandlungs- 
15 kammer durch Zufuhr von Feuchtigkeit aufgeweicht und unter der Wirkung 
einer das Bezugsmaterial dehnenden Reckkraft geglattet werden. 



Vorzugsweise betragt der Feuchtegehalt der Fasern nach dem Anfeuchten in 
der Behandlungskammer zwischen 2 und 10 Gew.-%, bevorzugt etwa 5 
20 Gew.-%. Um ein optimales Behandlungsergebnis zu erzielen, kann der 

Feuchtegehalt der Fasern direkt Oder indirekt gemessen werden, wobei das 
Anfeuchten bis zum Erreichen eines vorgegebenen Feuchtegehalts 
fortgesetzt wird. 



25 Das Anfeuchten in der Behandlungskammer erfolgt mit Vorteil bei einer 
Lufttemperatur von 100 bis 150 °C, bevorzugt zwischen 125 und 130 °C. 
Dabei kann vorgesehen weren, dass die Oberflachentemperatur des 
Bezugsmaterial Oder angebauter Zubehorteile gemessen und die 
Lufttemperatur und/oder die Behandlungszeit so eingestellt werden, dass 

30 eine zulassige Temperaturbelastung nicht uberschritten wird. Vorzugsweise 
erfolgt die Feuchtigkeitszugabe in der Behandlungskammer durch Zufuhr von 
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Dampf, insbesondere Wasserdamp. Dabei konnen dem Dampf Additive, 
insbesondere Geruchsstoffe, Glattungshilfsmittel oder fleckhemmende 
Zusatzstoffe beigefugt werden. 

5 Nach einer bevorzugten Ausfuhrung des Verfahrens wird die Reckkraft durch 
das Aufbringen des Bezugs auf eine elastisch komprimierbare Unterlage, 
insbesondere aus einem elastisch verformbaren Schaumwerkstoff, erzeugt. 
Das Bezugsmaterial kann dabei entweder nach dem Aufbringen auf die 
elastisch kompromierbare Unterlage in der Behandlungskammer ange- 

10 feuchtet.oder in der Behandlungskammer angefeuchtet und erst nachfolgend 
unter elastischer Kompression der Unterlage auf diese aufgebracht werden. 

Vorzugsweise wird das Bezugsmaterial nach der Befeuchtung getrocknet, 
wobei der Feuchtegehalt der Fasern nach der Trockung zwischen 0 und 1 ,0 
15 Gew.-%, bevorzugt zwischen 0,05 und 0,25 Gew.-% betragen soilte. 

Zur Reduzierung des Investitionsaufwand kann vorgesehen werden, dass die 
Trocknung in der gleichen Behandlungkammer wie das Befeuchten erfolgt. 
In Abhangigkeit von der Anzahl der zu behandelnden Bauteile ist es jedoch 

20 vorteilhaft, die Trocknung in einer sich an die Behandlungkammer fur das 
Befeuchten anschlieBenden zweiten Behandlungskammer oder auBerhalb 

' der Behandlungskammer durchzufuhren. Nach einem besonders 

vorteilhaften Verfahren werden die Feuchtigkeit der Fasern direkt oder 
indirekt gemessen und das Bezugsmaterial bis zum Erreichen einer 

25 vorgegebenen Restfeuchtigkeit getrocknet 

Zur Rationalisierung der Behandung konnen mehrere zur Befeuchtung 
vorgesehene Bezuge, gegebenenfalls in Verbindung mit dem gesamten 
Innenausstattungsteil, auf einer Transporthilfseinrichtung, beipsielsweise 
30 einer Palette gruppiert und gemeinsam der Behandlungskammer zugefuhrt 
werden. 
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Ein weitgehend automatisches Betreiben der Behandlungseinrichtung 
insbesondere bei stetig wechselndem Behandlungsgut laBt sich dadurch 
herbeifuhren, dass das in der Behandlungskammer zu behandelnden 

5 Bezugsmaterials und/oder infolge unmittelbarer oder mittelbarer Verbindung 
mit diesem in der Behandlungskammer mitzubehandelnde Zubehorteile 
erkannt werden, nachfolgend fur die Behandlung des Bezugsmaterials 
geeignete und/oder eine Beeintrachtigung der mitzubehandelnden 
Zubehorteile verrneidende Behandlungsparameter ausgewahlt und das 

10 Bezugsmaterial und/oder mitzubehandelnde Zubehorteile unter Verwendung 
der ausgewahlten Behandlungsparameter behandelt werden. Dabei sind mit 
Vorteil das zu behandelnde Bezugsmaterial, mit diesem mitzubehandelnde 
Zubehorteile und/oder eine gegebenenfalls verwendete Transporthilfsein- 
richtung mit Mitteln zur Identifizierung des Bezugsmaterials und/oder der 

15 Zubehorteile versehen. Diese Mittel zur Identifizierung ermoglichen 

vorzugsweise eine automatisierte Erkennung und umfassen beispielsweise 
einen Barcode und/oder eine Chipcodierung. 

Bei Innenausstattungsteilen, die aus Komponenten mit unterschiedlicher 
20 Resistenz gegen Warme und Feuchtigkeit bestehen, werden feuchtigkeits- 
und/oder temperaturempfindliche Bereiche des Bezugsmaterials oder 
Zubehorteile wahrend der Behandlung in der Behandlungskammer bevorzugt 
abgedeckt. Ferner kann vorgesehen werden, dass feuchtigkeits- und/oder 
temperaturempfindliche Bereiche des Bezugsmaterials oder Zubehorteile 
25 wahrend der Behandlung in der Behandlungskammer durch ortliche 

Reduzierung der Wirkung von Behandlungseinrichtungen geschutzt oder erst 
nach der Behandlung des Bezugsmaterials in der Behandlungskammer mit 
diesem in unmittelbare oder mittelbare Verbindung gebracht werden. 

30 Der fur die Zufuhr der Feuchtigkeit bevorzugt eingesetzte Dampf kann 

beispielsweise uber Dusen in die Behandlungskammer eingebracht werden. 
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Dabei kann nach einer bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung die Kontur des 
zu behandelnden Bezugsmaterials ermittelt, ein vorgegebener Abstand . 
zwischen den Dusen und dem Bezugsmaterial eingestellt und das Bezugs- 
materials anschlieBend in der Behandlungskammer behandelt werden. 

5 

Das Ermitteln der Kontur erfolgt beispielsweise durch mechanisches 
Abtasten des Bezugsmaterials, alternativ jedoch auch beruhrungslos, 
insbesondere unter Verwendung von Ultraschall- oder Lasersensoren. 

10 Das Bezugsmaterial in der Behandlungskammer kann mit Vorteil zusatzlich 
einer automatischen mechanischen Bearbeitung, insbesondere durch 
Bursten oder Rollen unterzogen werden. 

Die Aufgabe wird ferner gelost durch ein nach diesem Verfahren behandeltes 
15 Innenausstattungsteil fur ein Kraftfahrzeug, bei dem vorzugsweise unterhalb 
des Bezugsmaterials eine elastisch komprimierbare Unterlage, insbesondere 
aus einem elastisch verformbaren Schaumwerkstoff, angeordnet ist. Das 
Innenausstattungsteil kann beispielsweise einen elastisch gepolsterten 
Fahrzeugsitz und/oder elastisch gepolsterte Sitzanbauteile (Kopfstutzen, 
20 Armlehnen oder dergleichen) mit einem Polsterbezug umfassen, jedoch auch 
ein flachiges Verkleidungsteil fur den Fahrzeuginnenraum mit einem starren 
Trager, einem Bezugsmaterial und einer zwischen Trager und 
Bezugsmaterial angeordneten Polsterschicht, insbesondere einen 
Dachhimmel, eine Tur- oder Saulenverkleidung oder eine Armaturentafel. 



25 



Figuren 



30 



Die einzige Figur stellt beispielhaft und schematisch einen erfindungs- 
gemaBen Verfahrensablauf am Beispiel der Behandlung von Fahrzeugsitzen 
dar. 
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Die bereits mit dem Sitzbezug versehenen, in Aufsicht erkennbaren Fahr- 
zeugsitze 1 werden vor der Behandlung auf einer Transporthilfseinrichtung in 
Form einer Palette 2 gruppiert und ausgerichtet, die mittels einer 
Transporteinrichtung 3 in Richtung des Pfeils A durch die Fertigungshalle 
bewegbar ist. Seitlich an der Palette 2 ist ein programmierbarer Chip 4 
angebracht, in dem Informationen uber das jeweilige Transportgut 
gespeichert sind, beispielsweise zum verwendeten Bezugsmaterial oder uber 
spezielle Ausstattungsmerkmale der Fahrzeugsitze 1. Diese Informationen 
konnen bereits zur Lenkung vorhergehender Fertigungsablaufe 
herangezogen werden. 

Die im Chip hinterlegten Informationen werden mittels einer Leseeinrichtung 
5 ausgelesen und an einen Rechner 6 weitergeleitet, der auf dieser 
Grundlage aus zuvor hinterlegten Behandlungsparametern, beispielsweise 
fur Temperatur, Luftfeuchtigkeit oder Behandlungsdauer, geeignete Werte 
auswahlt und an einen Dampferzeuger 7 weitergibt (Phase A). Die Palette 
wird nachfolgend in eine erste Behandlungskammer 8 transportiert, in der 
mittels Ultraschallsensoren 9 die Kontur der Fahrzeugsitze 1 festgestellt wird. 
Die MeBwerte werden ebenfalls dem Rechner 6 mitgeteilt, der anschlieBend 
die motorisch verstellbaren Dampfdusen 10 bis auf einen vorgegebenen 
Abstand an die Fahrzeugsitze 1 heranfahrt. In der Behandlungskammer 8 
erfolgt nun mittels Zufuhr eines erhitzten Luft/Dampf-Gemisches aus dem 
Dampferzeuger 7 die Behandlung des Bezugsmaterials durch temporare 
VergrdBerung seines Feuchtigkeitsgehalt, wobei die Fasern durch die Zufuhr 
von Feuchtigkeit aufweichen (Phase B). Unter der Wirkung einer das 
Bezugsmaterial dehnenden Reckkraft, die durch die Kompression des 
Sitzpolsters und der damit verbundenen Aufbringung von Zugspannungen in 
das Bezugsmaterial erzeugt wird, findet ein automatischer GlattungsprozeB 
statt. 
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Nach Ablaut der fur die Behandlung der betreffenden Fahrzeugsitze vor- 
gesehenen Behandlungszeit wird die Palette 2 in eine weitere Behandlungs- 
kammer 1 1 weiterbefordert (Phase C), in der das Bezugsmaterial sowie die 
Fahrzeugsitze insgesamt getrocknet werden. Hierzu wird in die Behand- 

5 lungskammer 1 1 mittels eines Geblases 12 und einer Heizung 13 HeiGluft 
eingeblasen, die auf der gegenuberliegenden Seite der Behandlungskammer 
1 1 uber einen AuslaBstutzen 14 wieder einweicht. Im AuslaBstutzen 14 ist 
ein Feuchtigkeitssensor 15 angeordnet, der den Feuchtegehalt der 
entweichenden Luft miBt und an einen Rechner 16 weiterleitet. Der 

10 TrocknungsprozeB wird erst beendet, wenn die gemessene Feuchtigkeit 
einen vorgegebenen Wert erreicht hat. Nachfolgend wird die Palette 2 aus 
der Behandlungskammer 11 herausgefahren (Phase D). Die Fahrzeugsitze 
konnen jetzt zum Einbau in das zugeordnete Kraftfahrzeug weiterbefordert 
werden. 



15 
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Bezugszeichen 





1 


Fahrzeugsitz 




2 


Palette 


5 


3 


Transporteinrichtung 




4 


Chip 




5 


Leseeinrichtung 




6 


Rechner 




7 


Dampferzeuger 


10 


8 


Behandlungskammer 




9 


Ultraschallsensor 




10 


Dampfduse 




11 


Behandlungskammer 




12 


Geblase 


15 


13 


Heizung 




14 


AuslaBstutzen 




15 


Feuchtigkeitssensor 




16 


Rechner 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Behandlung von Bezugsmaterialien von Fahrzeug- 
Innenausstattungsteilen, insbesondere von Verkleidungsteilen Oder Sitzen 

5 eines Kraftfahrzeugs, bei dem der Feuchtigkeitsgehalt des Bezugsmaterials 
temporar vergroBert wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern des 
Bezugsmaterials in einer Behandlungskammer (8) durch Zufuhr von 
Feuchtigkeit aufgeweicht und unter der Wirkung einer das Bezugsmaterial 
dehnenden Reckkraft geglattet werden. 

10 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Feuchtegehalt der Fasern nach dem Anfeuchten in der Behandlungskammer 
(8) zwischen 2 und 10 Gew.-%, bevorzugt etwa 5 Gew.-% betragt. 

15 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Feuchtegehalt der Fasern direkt Oder indirekt gemessen und das Anfeuchten 
bis zum Erreichen eines vorgegebenen Feuchtegehalts fortgesetzt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dass das Anfeuchten in der Behandlungskammer bei einer 

Lufttemperatur von 100 bis 150 °C, bevorzugt zwischen 125 und 130 °C 
erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

25 gekennzeichnet, dass die Feuchtigkeitszugabe in der Behandlungskammer 
durch Zufuhr von Dampf, insbesondere Wasserdampf erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass dem 
Dampf Additive, insbesondere Geruchsstoffe, Glattungshilfsmittel oder 

30 fleckhemmende Zusatzstoffe beigefugt werden. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Reckkraft durch das Aufbringen des Bezugs- 
materials auf eine elastisch komprimierbare Unterlage, insbesondere aus 
einem elastisch verformbaren Schaumwerkstoff, erzeugt wird. 

5 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Bezugsmaterial nach dem Aufbringen auf die elastisch kompromierbare 
Unterlage in der Behandlungskammer angefeuchtet wird. 

10 9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 

Bezugsmaterial in der Behandlungskammer angefeuchtet und nachfolgend 
unter elastischer Kompression der Unterlage auf diese aufgebracht wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

15 gekennzeichnet, dass das Bezugsmaterial nach der Befeuchtung getrocknet 
wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Feuchtegehalt der Fasern nach der Trockung zwischen 0 und 1 ,0 Gew.-%, 

20 bevorzugt zwischen 0,05 und 0,25 Gew.-% betragt. 

I 1 2. Verfahren nach Anspruch 1 0 oder 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 
die Trocknung in der gleichen Behandlungkammer (8) wie das Befeuchten 
erfolgt. 

25 

13. Verfahren nach Anspruch 1 0 oder 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 
die Trocknung in einer sich an die Behandlungkammer fur das Befeuchten 
anschlie&enden zweiten Behandlungskammer (11) erfolgt. 



30 



1 4. Verfahren nach Anspruch 1 0 oder 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 
die Trocknung auBerhalb der Behandlungskammer (8) erfolgt. 
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15. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Feuchtigkeit der Fasern direkt oder indirekt 
gemessen und das Bezugsmaterial bis zum Erreichen einer vorgegebenen 

5 Restfeuchtigkeit getrocknet wird. 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass mehrere zur Befeuchtung vorgesehene Bezuge auf 
einer Transporthilfseinrichtung, insbesondere einer Palette (2) gruppiert und 
gemeinsam der Behandlungskammer (8) zugefiihrt werden. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch die Schritte: 

Ermitteln des in der Behandlungskammer (8) zu behandelnden 
Bezugsmate rials und/oder infolge unmittelbarer oder mittelbarer 
Verbindung mit diesem in der Behandlungskammer mitzube- 
handelnder Zubehorteile 

Auswahl von fur die Behandlung des Bezugsmaterials geeigneten 
und/oder eine Beeintrachtigung der mitzubehandelnden Zubehorteile 
vermeidenden Behandlungsparametem 

Behandlung des Bezugsmaterials und/oder der mitzubehandelnden 
Zubehorteile unter Verwendung der ausgewahlten Behandlungs- 
parameter. 

25 18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das zu 
behandelnde Bezugsmaterial, mit diesem mitzubehandelnde Zubehorteile 
und/oder eine gegebenenfalls verwendete Transporthilfseinrichtung mit 
Mitteln zur Identifizierung des Bezugsmaterials und/oder der Zubehorteile 
versehen sind. 



30 
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19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel 
zur Identifizierung eine automatisierte Erkennung ermoglichen. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel 
zur Identifizierung einen Barcode und/oder eine Codierung auf einem Chip 
(4) umfassen. 

21 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass feuchtigkeits- und/oder temperaturempfindliche 
Bereiche des Bezugsmaterials oder der Zubehorteile wahrend der 
Behandlung in der Behandlungskammer (8) abgedeckt werden. 

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass feuchtigkeits- und/oder temperaturempfindliche 
Bereiche des Bezugsmaterials oder Zubehorteile wahrend der Behandlung in 
der Behandlungskammer (8) durch ortliche Reduzierung der Wirkung von 
Behandlungseinrichtungen geschutzt werden. 

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass feuchtigkeits- und/oder temperaturempfindliche 
Zubehorteile erst nach der Behandlung des Bezugsmaterials in der Behand- 
lungskammer (8) mit diesem in unmittelbare oder mittelbare Verbindung 
gebracht werden. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Dampf uber Dampfdusen (10) in die Behandlungskammer 
(8) eingebracht wird. 
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25. Verfahren nach Anspruch 24, gekennzeichnet durch die Schritte: 
Ermitteln der Kontur des zu behandelnden Bezugsmaterials 
Einstellung eines vorgegebenen Abstands zwischen den Dampfdusen 
(10) und dem Bezugsmaterial 
5 - Behandeln des Bezugsmaterials in der Behandlungskammer (8) 




10 



26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Ermitteln der Kontur durch mechanisches Abtasten des Bezugsmaterials 
erfolgt. 

27. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Ermitteln der Kontur beruhrungslos, insbesondere unter Verwendung von 
Ultraschall- Oder Lasersensoren (9) erfolgt. 



15 28. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Bezugsmaterial in der Behandlungskammer (8) 
zusatzlich einer automatischen mechanischen Bearbeitung, insbesondere 
durch Bursten oder Rollen unterzogen wird. 

20 29. Innenausstattungsteil mit einem gemaB Verfahren nach einem der 
j Anspruche 1 bis 28 behandelten Bezugsmaterial. 

30. Innenausstattungsteil nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, 
dass unterhalb des Bezugsmaterials eine elastisch komprimierbare 
25 Unterlage, insbesondere aus einem elastisch verformbaren Schaum- 
werkstoff, angeordnet ist. 



31 . Innenausstattungsteil nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Innenausstattungsteil einen elastisch gepolsterten Fahrzeugsitz 
30 und/oder elastisch gepolsterte Sitzanbauteile mit einem Polsterbezug 
umfaBt. 
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32. Innenausstattungsteil nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Innenausstattungsteil ein flachiges Verkleidungsteil fur den 
Fahrzeuginnenraum mit einem starren Trager, einem Bezugsmaterial und 
einer zwischen Trager und Bezugsmaterial angeordneten Polsterschicht 
umfaBt. 

33. Innenausstattungsteil nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Verkleidungsteil als Dachhimmel, Tur- oder Saulenverkleidung Oder 
Armaturentafel ausgebildet ist. 



,,_ 7; ..... 
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Zusammenfassung 



Bei einem Verfahren zur Behandlung von Bezugsmaterialien von Fahrzeug- 
Innenausstattungsteilen, insbesondere von Verkleidungsteilen oder Sitzen 
eines Kraftfahrzeugs, wird der Feuchtigkeitsgehalt des Bezugsmaterials 
temporar dadurch vergroBert, dass die Fasern des Bezugsmaterials in einer 
Behandlungskammer (8) durch Zufuhr von Feuchtigkeit aufgeweicht und 
unter der Wirkung einer das Bezugsmaterial dehnenden Reckkraft geglattet 
werden. 

Die Erfindung betrifft ferner nach diesem Verfahren behandelte Innenaus- 
stattungsteile, insbesondere Sitze, Dachhimmel oder Verkleidungsteile fur 
ein Kraftfahrzeug. 
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